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0 


vortl AnrnBiuaarni auszuruiien 




0-1 


Internationales Aktenzelchen. 




0-2 


Internationales Anmeldedatum 




0-3 


Name des Anmeldeamts und "PCT 




International Application" 

? 








0-4 


Formular - PCT/RO/101 PCT-Antrag 




0-4-1 


prctellt durch Benutzuno von 


POT-EASY Version 2,92 






(aktualisiert 01.11.2003) 


0-5 


Antragsersuchen 






Dor I Jntprzeichnete beantraat. dali die 






voriiegende Internationale Anmeidung 






nach dem Vertrag Ober die 






internationale Zusammenarbelt auf dem 






Gebiet des Patentwesens behandelt 






.wird 




0-6 


(Vom Anmelder gewSrtltes) 


Deutsches Patent- und Markenamt (RO/DE) 




Anmeldeamt 




U-f 


Aktenzelchen des Anmelders Oder 


W1.2254PCT 








1 


Bezeichnung der Erfindung 


DRUCKTUCHEINHEIT FUR EINEN 






DRUCKTUCHZ YL INDER SOWIE VERFAHREN ZUR 






HERSTELLUNG EINER DRUCKTUCHEINHEIT " 


II 


Anmelder 




11-1 


Diese Person ist 


nur Anmelder 


II-2 


Anmelder fQr 


Alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von 






US 


IM 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


II-5 


Anschrift 


Friedrich-Koenig-Str. 4 






D- 97080 Wurzburg 






Deutschland 


II-6 


Staatsangehdrlgkelt (Staat) 


DE 


II-7 


Sitz/Wohnsitz (Staat) 


DE 


u-8 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


ll-9 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IMO 


e-mail 


kba-patent@kba-print . de 


111-1 


Anmelder und/oder Erfinder 




IIM-1 


Diese Person Ist 


Anmelder und Erfinder 


IU-1-2 


Anmelder fQr 


Nur US 


111-1-4 


Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


KUMMET, Andreas 


111-1-5 


Anschrift: 


Gertrud von Le Fort Str. 22 






D- 97074 Wurzburg 






Deutschland 


111-1-6 


StaatsangehOrigkelt (Staat) 


DE 


IIM-7 


Sitz/Wohnsitz (Staat) 


DE 

j — — j 



Ausgeg. aro 
27. NOV. 2063 



S83 SENDEBERICHT **« 



SENDUNG OK 



SE/EM NR 

RUFNR- GEGENSTELLE 

NEBENADRESSE 

NAME GEGENSTELLE 

ANF.ZEIT 

OB.ZEIT 

S. 

ERGEBNIS 



1820 

+49 89 2195 2221 

DPA MUENCHEN 
27/11 17:04 
18 T 23 

44 
OK 
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0 


Vom Anmetdoamt auszurullen 1 




0-1 


Internationales Aktenzelohen. 




0-2 


Internationales Anrraldedatum 




0-3 


Name des Anrneldeamts und "PCT 
international Application" 





0-4 


Formu[ar-PCT/RO/101 PCT-Antrag 




0-4-1 


eretellt durch Banutzung von 


PCT-EAST? Version 2.92 
(aktualieiert 01.11.2003) 


0-S 


Arrtrageeraucrton 

Der Unterzflichnete beantregi. da& die 
vorliegende Internationale Anmeldung 
nacri dam Vartrag Qber die 
Internationale Zusammenarbeit auf dam 
Geblet das Patentwesens behandelt 
wild 




0-6 


(Vom Anmelder gewiihrtes) 
Anmeldeamt 


Deutsches Patent- und Markenamt (RO/DE) 


0-7 


Aktenzeichan daa Anmaldare odor 
AnwaRa 


W1.2254PCT 


1 


Bazelchnung der Erfindung 


DRUCKTUCHEINHEIT PUR EINEN 
DRUCKTUGHZYLINJDER SOWIE VERFAHREN ZDR 
HERSTELLUNG EINER DRUCKTUCHEINHEIT 


II 


Anmelder 




11-1 


Diese Person ist 


nur Anmelder 


II-2 


Anmelder tllr 


Alle Bestixnmungsstaatexi mit Ausnahme von 
US 


1W 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


1 1 -5 


AnsChrift; 


Priedrich-Koenig-Str . 4 
D-97080 Wiirzburg 
Deutschland 


II-6 


StaatsangehMgkelt (Staat) 


DE 


II-? 


Slfe/Wohnsltz (Staat) 


DE 


ii-e 


Telefbnnr. 


0931 / 909-4430 


ILCj 
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III 1 


Anmeiuor unu/uuer cmnaer 




II 1-2-1 


Dlese Person 1st 


Anmeider und Erf inder 


III-2-2 


AnmelderfOr 


Nur US 


III-2-4 


Name (FAMILIENNAME, Vorname) 


LIEBLER, Manfred, Herrmann 


111 o c 

III-2-5 


AnscnnTu 


Gartens tr. 21 






D-97837 Erlenbach 






Deutschland 


Ml O C 

lll-Z-0 


OlaaibangoliUNyKoIl ^OldalJ 


DE 


HI O *7 


airz/ vvonnsiiz {oiaai/ 


DE 


III 4 


Anmeider una/oaer tmnaer 




111-3-1 


Dlese Person 1st 


Anmeider und Erf inder 


III-3-2 


AnmelderfOr 


Nur US 


ill-3-4 


Name (FAMILIENNAME, Vorname) 


SCHOEPS, Martin, Heinz 


in 9 e 

III-3-5 


AnscnnTu 


RoSstr. 20a 






D- 972 61 Giintersleben 






Deutschland 


1II-3-6 


Staatsangehttrigkeit (Staat) 


DE 


hi 07 




DE 


IV-1 


Anwalt oder gemeinsamer Vertreter; 






Oder besondere Zustellanschrift 






Die unten bezeichnete Person ist/wird 


gemeinsamer Vertreter 




hlermit bestellt, um den (die) Anmeider 




vor den internationalen Behdrden zu 






vertreten, und zwar als: 




IV-1-1 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAPT 


IV-1 -2 


Anschrift: 


Patente - Lizenzen 






Priedrich-Koenig- Str . 4 






D - 9 7 0 8 0 Wur zburg 






Deutschland 


IV-1 -3 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


IV-1-4 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IV-1 -5 


e-mail 


kba-patent@kba-print . de 
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Bestimmung von Staaten 



Regionales Patent 

(andere Schutzrechtsarten oder 

Verfahren sind ggf. in Klammem nach 

der (den) betreffenden Bestimmung(en) 

angegeben) 



AP: BW GH GM KE LS MW MZ SD SL SZ TZ UG 
ZM ZW und jeder weitere Staat, der 
Mitgliedstaat des Harare -Protokolls und 
Vertragsstaat dee PCT ist 
EA: AM AZ BY KG KZ MD RU TJ TM und jeder 
weitere Staat, der Mitgliedsstaat des 
Eurasischen Patentubereiiikonimens und 
Vertragsstaat des PCT ist 
EP: AT BE BG CH&LI CY CZ DE DK EE ES FI 
PR GB GR HU IE IT LU MC NL PT RO SE SI 
SK TR und jeder weitere Staat, der 
Mitgliedsstaat des Europaischen 
Paten tiibereinkonimens und Vertragsstaat 
des PCT ist 

OA: BF BJ CF CG CI CM GA GN GQ GW ML MR 
NE SN TD TG und jeder weitere Staat, der 
Mitgliedstaat der OAPI und Vertragsstaat 
des PCT ist 



Nationales Patent 

(andere Schutzrechtsarten oder 

Verfahren slnd ggf. in Klammem nach 

der (den) betreffenden Bestimmung(en) 

angegeben) 



AE AG 
BZ CA 
EE EG 
IN IS 
LU LV 
OM PG 
SY TJ 
YU ZA 



AL AM 
CH&LI 
ES FI 
JP KE 
MA MD 
PH PL 
TM TN 
ZM ZW 



AT AU 
CN CO 
GB GD 
KG KP 
MG MK 
PT RO 
TR TT 



AZ BA 
CR CU 
GE GH 
KR KZ 
MN MW 
RU SC 
TZ UA 



BB BG 
CZ DK 
GM HR 
LC LK 
MX MZ 
SD SE 
UG US 



BR BW BY 
DM DZ EC 
HU ID IL 
LR LS LT 
NI NO NZ 
SG SK SL 
UZ VC VN 



Erklarung bzgl. vorsorglicher 
Bestimmungen 

Zusatzlich zu den unter Punkten V-1, 
V-2 and V-3 vorgenommenen 
Bestimmungen nimmt der Anmelder 
nach Regel 4.9 Absatz b auch alie 
anderen nach dem PCT zulassigen 
Bestimmungen vor mit Ausnahme der 
nachstehend unter Punkt V-6 
angegebenen Staaten. Der Anmelder 
erkiart, dad diese zusdtziichen 
Bestimmungen unter dem Vorbehait 
einer Bestatigung stehen und Jede 
zusfitzliche Bestimmung, die vor Ablauf 
von 15 Monaten ab dem 
Prioritatsdatum nicht bestatigt wurde, 
nach Ablauf dieser Frist ais vom 
Anmelder zurdckgenommen gilt 



Staaten, die von der ErkiSrung Uber 
vorsorgliche Bestimmungen 
ausgenommeri werden . 



KEINE 



Prioritat einer frQheren nationalen 
Anmeldung beansprucht 

Anmeldedatum 

Nummer 
Staat . 



16 Dezember 2002 (16.12.2002) 

10258975.5 

DE 
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VI-2 
VI-2-1 


Priority elnerfrUheren nationalen 
Anmeldung beansprucht 

Anmeldedatum 


21 Februar 2003 (21.02.2003) 


Vl-2-2 


Nummer 


10307382.5 




VI-2-3 


Staat 


DE 




VI-3 

VI-3-1 


Prioritfit einerfrOheren nationalen 
Anmeldung beansprucht 

Anmeldedatum 


21 Februar 2003 (21.02.2003) 


VI-3-2 


Nummer 


10307383.3 




VI-3-3 


Staat 


DE 




VM 
VI-4-1 


Priorftat einerfrOheren nationalen 
Anmeldung beansprucht 

Anmeldedatum 


30 Juni 2003 (30.06.2003) 


VI-4-2 


Nummer 


10329270.5 




VI-4-3 


Staat 


DE 




VI-5 


Ersuehen urn Erstelluna eines 

bioUvllCII Mill wisicnuiiy 

Prioritatsbeleges 

Das Anmeldeamt wird ersucht. eine 
beglaubigte Abschriftder In der (den) 
nachstehend genannten Zelle(n) 
bezeichneten frQheren Anmeldung(en) 
zu erstellen und dem Internationalen 
BOrozuQbermltteln: 


VI- 1, VI-2, VI-3, VI-4 


VIM 


GewShlte Internationale 
Recherchenbehdrde 


Europaisches Patentamt (EPA) (ISA/EP) 


VIII 


ErklSrungen 


Anzahl der Erklarungen 




VIIM 


ErkiSrung hinsichtlich der Identity des 
Erfinders 






VIII-2 


ErklSrung hinsichtlich der Berechtigung 

Hoe AnmolHorc 71 tm 7pftniinkt (1p<S 

internationalen Anmeidedatums, eln 
Patent zu beantragen und zu erhaiten 






VII l-^ 
viii-o 


Prlri&mnn hinclrJitlirh Hpr Rprpchtiauna 
EZirUaiuiiy Mil lolwH iuiui 1 uci fcicwmyuiiy 

des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
Internationalen Anmeidedatums, die 
PrioritSt einer frQheren Anmeldung zu 
beanspruchen 






VIIM 


ErflndererklSrung (nur im Hinblick auf 
die Bestimmung der Vereinigten 
Staaten von Amerfka) 






VIII-5 


ErkiSrung hinsichtlich unschSdlicher 
Offenbarungen oder Ausnahmen von 
der Neuheitssch&dlichkeit 






IX 


Kontrolllste 


Anzahl der Blatter 


Elektronische Datel(en) beigefdgt 


IX-1 


Antrag (mklusive Erkiarungsblatter) 


6 




IX-2 


Beschreibung 


18 




IX-3 


AnsprOche 


9 




IX-4 


Zusammenfassung 


1 


EZABST00.TXT 


IV R 

Ia-o 


i.eicnnungven) 


6 




IX-7 


INSGESAMT 


40 




BeigefOgte Unterlagen 


Untertage(n) in Paplerform belgefUgt 


Elektronische Datei(en) beigefUgt 


IX-8 


Blatt fUr die GebOhrenberechnung 


/ 




IX-17 


PCT-EASY-Diskette 




Diskette 



5/6 



PCT-ANTRAG 



Origlnl^Pr EINREICHUNG ) - gedruckt am 27.11.2003 04:03:2 



W1.2254PCT 



IX-19 


Nr. der Abb. der Zelchn,, die mlt der 
Zusammenf. verdffentlicht werden 
soli 




iy.70 


^nrarhp ripr int Anmfilriuno 
w|Jfcii#iii» uci ii iu r\i ihiciuui i|3 




A"l 


I In+orcrhrfff H^e; AnmplriPfQ 
umerscnr nt uco Mjuntfiucio, uca 

Anwalts Oder des Gemeinsamen 

Vertreters 


y 


X-1-1 


Name 


KOE^TIG & BAUER AKTIENGE SELLS CHAFT 


X-1-2 


Name der unterzeichnenden Person 


ajvjf. Stiel 


A- 1 "O 


c-iycMounaiL 


A 1 C XTv C70 / O 0 - 

4 • O • 3 • -JNT • O /Z/ UZ -ilV 


X-2 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 




X-2-1 


Name 


KOENIG & BAUER AKTI ENGE S ELL S CHAFT 


X-2-2 


Name der unterzeichnenden Person 




X-3 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 




X-3-1 


Name (FAMJLIENNAME, Vomame) 


is. u iyivxiij x § AiiuircaD 


X-4 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 






Name (FAMIL IENNAME Vornamel 

Inch lie \i rMwiii^i i—i nin/~\ivi^ ( v \j\ i icji 1 1 


jjXfioJUJsixC/ JuoJiirBa, nemuann 


X-5 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 




X-5-1 


Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


SCHOEPS, Martin, Heinz 




VONI ANMELDEAMT AUSZUFULLEN 


10-1 


Datum des tatsSchlichen Eingangs 
dieser internationalen Anmeldung 




10-2 


Zelchnung(en): 




10-2-1 


Elngegangen 




10-2-2 


Nicht elngegangen 




10-3 


GeSndertes Eingangsdatum 
aufgrund nachtnlgHch, jedoch 
fristgerecht elngeg. Unterlage(n) 
oder Zeichnung(en) zur 
Vervollstandigung dieser Int. 
Anmeldung 




10-4 


Datum des fristgerechten Eingangs 
der Berichtigung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Internationale Recherchenbehorde 


ISA/EP 
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10-6 


Obermtttlung des 






Recherchenexemplars bis zur 






Zahlung der RecherchengebGhr 






aufgeschoben 





VOM INTERNATIONALEN B0RO AUSZUF0LLEN 



11-1 


Datum des Eingangs des 






Aktenexemplars belm tnternationalen 






Btiro 
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0 

0-1 


Vom Anmeldeamt auszufOIIen 

Internationales Aktenzelchen. 




0-2 


Eingangsstempel des Anmeldeamts 






0-4 

(M-1 


Formular-PCTmo/101 (Anlage) 
PCT Blatt fOr die 
Gebuhrenberechnung 

erstellt durch Benutzung von 


PCT-EASY Version 2.92 
(aktualisiert 01.11.2003) 


0-9 


Aktenzelchen des Anmelders Oder 
Anwalts 


W1.2254PCT 


2 


Anmelder 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT, et 
al. 


12 

12-1 
12-2-1 
12-2-2 

12-3 

12-4 
12-5 
12-6 

12-7 
12-8 

12-9 

12-10 
12-11 

12-12 

12-13 

12-14 

12-15 
12-16 


Berechnung der vorgeschriebenen 
GebOhren 


Hohe der 
GebQhr/MultiDlikator 


Gesamtbetrage (EUR) 




ObermfttlungsgebOhr T 




90 




RpeherchfinoehQhr S 

r\cu ici \*\ lot lyouui u v» 




945 




International search to be carried out by 


EP 




II ILCl HClLIUI laic UCMUIII 

oru n uy cuu n r 
(erste 30 Blatter) b1 


444 


Anzahl der Blatter Ober 30 


10 


ZusatzblattgebQhr (X) 


10 


ococii nuJoiJ dy uoi weiicien u£ 

GebOhren 


100 


M+b2= B 


544 


Roctrmmi inncnphflhrpn 
Deo un nnui lyoyeuui hcii 

An7sthl Hor in dor intprnatinnalftn 
rMl^olll uoi ill Uol iiiiciiiciuuiieiicii 

Anmeldung vorgenommenen 
Bestimmunaen 

UlwwUI 1 II 1 IUI IMVI 1 


98 


Anzahl der zu zahlenden 
Besti m mungsgeb 0 h ren 
| (hOchstens 5) 


5 


BestimmungsgebOhr (X) 


96 


Gesamtbetrag der D 
BestimmungsgebOhren 


480 


PCT-EASY-GebOhrenermaftlg R 

i ung 


-137 


Gesamtbetrag der internatfonalen 1 
GebQhr (B+D-R) 




887 




GebQhr fQr Prioritatsbeleg 

Anzahl der beantragten 
Prioritatsbelege 


1 




i GebQhr per Prioritatsbeleg (X) 


107 


Gesamtbetrag GebQhr fOr P 
Prioritatsbeleg(e) 




107 




12-17 


Gesamtbetrag derzu zahlenden 
GebOhren (T+S+l+P) 




2.029 




12-19 


Zah lungs art 


Abbuchungsauf trag 



2/2 

PCT (AN HANG - BLATT FUF^fc J 
GEBOHRENBERECHNUNG)^F ^ 

Original (fUr EINREICHUNG ) - gedruckt am 27.11.2003 04:03:24 PM 



12-20 


Anweisungen betreffend laufendes 
Konto 

Das Anmeldeamt: 


Deutsches Patent- und Markenamt (RO/DE) 


12-20- 
1 


Ermachtigung, den vorstehend 
angegebenen Gesamtbetrag der 
GebQhren abzubuchen.. 




12-20- 
2 


ErmSchtigung, Fehlbetrage Oder 
Oberzahlungen des vorstehenden 
angegebenen Gesamtbetrages der 
GebOhren meinem laufenden Konto zu 
belasten bzw. gutzuschreiben.. 


S 


12-20- 
3 


Die Bevollmachtlgung, die GebOhr fur 
Prioritatsbeleg abzubucnen. 


S 


12-21 


Nummer des laufenden Kontos 


4 092 478 00 


12-22 


Datum 


27 November 2003 (27.11.2003) 


12-23 


Name und Unterschrift 


KOENIG & BAHER AKTIENGESELLSCHAFT 


PRUFPROTOK0U. UND BEMERKUNGEN 


13-2-2 


PrOfergebnisse 
Staaten 


Grun? 

Es konnen mehr Bestimmungen vorgenommen 
werden. Die folgenden Staaten sind nicht 
bestimmt worden: DE. Bitte liberpriifen. 


13-2-8 


PrOfergebnisse 
GebQhren 


Grun? 

Bitte bestatigen, daS das 
Gebuhrenverzeichnis in der zur Zeit 
geltenden Fas sung benutzt wurde 


13-2-9 


PrUfergebnisse 
Zahlung 


Grun? 

Bitte liberpriifen Sie, dafi bei dem 
gewahlten Anmeldeamt ein giiltiges 
laufendes Konto auf Ihren Namen besteht 


13-2-1 
0 


PrOfergebnisse 
Anmerken 


Grun? 

Der Name der unterzeichnenden Person 
oder/und ihre Eigenschaft nicht 
angegeben. Bitte beriicksichtigen Sie, 
daS einige Anmeldeamt er fordern, dafi 
diese Information zusammen mit der 
Unterschrift vorgefuhrt vrird. 
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(Vom Anmelder auszufQIIen; dieses Blatt NICHT mlt der intemationalen Anmeldung elnreichen) 

prOfprotokoll 



Grun? 


Staaten 

Es konnen mehr Bestimmungen vorgenommen werden. Die folgenden Staaten sind nicht bestimmt worden: DE. 
Bitte uberprttfen. 


GrQn? 


Gebuhren 

Bitte bestatigen, daft das GebQhrenverzeichnfs in der zur Zeit geltenden Fassung benutztwurde 


Grun? 


Zahlung 

Bitte QberprOfen Sie, da& bei dem gewahlten Anmeldeamt ein gQltiges laufendes Konto auf ihren Namen besteht 


GrQn? 


Anmerken 

Der Name der unterzelchnenden Person oder/und ihre Eigenschaft nicht angegeben. Bitte berOcksichtigen Sie, daS 
einige Anmeldeamter fordern, daft diese Information zusammen mit der Unterschrift vorgefuhrt wlrd. 



Vor Einreichung der intemationalen Anmeldung, bitte sorgflltig prufen daR: 
-die Angaben auf dem ausgedruckten Anmeldeformular richtig slnd; 

-Feld Nr. X des Anmeldeformulars und Punkte 12-23 der Anlage zum Anmeldeformular unterschrleben sind; 

-alle in den Feldern Nr. VIII und IX des Antragsfbrmulars angegebenen Bestandtelle der Intemationalen Anmeldung 

beigefilgt sind; und, 

-die Diskette mit der PCT-EASY-Zipdatei der intemationalen Anmeldung ist beigefugt und eindeutig mit "PCT-EASY", dem 
Aktenzeichen des Anmelders/Anwalts und dem Familiennamen des Anmelders beschriftet 



ACHTUNG 

Andern Sie keine Angaben auf dem Ausdruck des Anmeldeformulars. Die electronische Version der PCT-EASY Anmeldung wurde 

schreibgeschQtzt Falls zu diesem Zeltpunkt ein Fehler oder eine Auslassung endeckt wird, mussen Sie das zur Einreichung 
gespeicherte Formular emeut Sffnen, die nBtigen Anderungen vomehmen und das Formular alsbald erneut elnreichen. Zum SchluS 
mufc von Hand durch emeutes Abspeichem des korrigierten gespeicherten Formulars auf Diskette eine NEUE Diskette zur 
Einreichung erstellt werden. Der vorher angefertigte Ausdruck und die Elnrelchungsdlskette sollten zerstort werden, urn zu 
vermeiden, dad sie irrtOmlicherweise ans Anmeldeamt geschlckt werden. 



Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit for einen Drucktuchzylinder einer Rotationsdruckmaschine, mit einer 
fonmstabilen Tragerplatte und einem auf der Auftenseite der Tragerplatte befestigten Drucktuch, wobei das 
,.. vorlaufende und/oder das nachlai^ke Ende der Tragerplatte mit einem abg^fcpteten, drucktuchfreien Schenke 
am Drucktuchzylinder festlegbar Hd zwischen der Abkantung und der Innlfce des Drucktuchs FQIImasse 
angeordnet ist. 



28 
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Beschreibung 

Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder sowie Verfahren zur Herstellung einer 
Drucktucheinheit 

Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit fGr einen Drucktuchzylinder sowie Verfahren 
zur Herstellung einer Drucktucheinheit gemali dem Oberbegriff des Anspruchs 1, 24, 31 
oder 42. 

Drucktucheinheiten werden in Rotationsdruckmaschinen am Drucktuchzylinder befestigt 
und dienen beim Offsetdruck der Gbertragung des Druckbilds vom Formzylinder auf die 
Bedruckstoffbahn. Urn der Drucktucheinheit die erforderliche mechanische Festigkeit zu 
verieihen, wird eine Tragerplatte, beispielsweise aus Stahlblech oder Aluminiumblech, 
eingesetzt. Auf der Aulienseite der Tragerplatte wird ein Drucktuch, das beispielsweise in 
der Art eines Gummituchs ausgebildet sein kann, befestigt. Zur Fixierung der 
Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder sind am vorlaufenden Ende und/oder am 
nachlaufenden Ende der Tragerplatte abgekantete, drucktuchfreie Schenkel vorgesehen. 
Diese Schenkel konnen dann beispielsweise in einen am Drucktuchzylinder 
vorgesehenen Schlitz eingefuhrt und dort festgelegt werden. 

Ein Problem bei bekannten Drucktucheinheiten ist es, dass das Drucktuch die 
Tragerplatte nicht nahtlos umschliefit, sondern zwischen dem vorlaufenden und dem 
nachlaufenden Ende des Drucktuchs ein Spalt verbleibt. Im Bereich diese Spalts kann 
keine Druckfarbe auf die Bedruckstoffbahn ubertragen werden. An den Randern des 
Drucktuchs zum Spalt hin ist zudem das Druckbild von schlechterer Qualitat. Aus dem 
Stand der Technik sind deshalb verschiedene Losungen bekannt, mit denen die durch 
den Spalt zwischen den Enden des Drucktuches hervorgerufenen Nachteile vermieden 
werden konnen. 

Aus der DE 195 47 917 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der die beiden Enden 
des verwendeten Drucktuchs einanderformschlussig uberlappen, urn dadurch den Spalt 
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zwischen den Enden des Drucktuchs zu verkleinern. 

Aus der DE 195 21 645 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei welcher zwischen den 
beiden Schenkeln der Tragerplatte ein Schieber angeordnet wird. Das nach auBen 
weisende Ende des Schiebers ist dabei mit einem FQIIstuck verbunden, so dass der Spalt 
zwischen den Enden des Drucktuchs durch das FQIIstuck geschlossen wird. 

Aus der DE 195 43 584 C1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der das Drucktuch aus 
einer Vielzahl von Lagen zusammengesetzt ist. Die Decklage uberdeckt dabei die 
Stirnflachen der darunter befindlichen Lagen und bildet auf diese Weise einen Vorsprung, 
durch den der Spalt zwischen den Enden verkleinert wird. 

Die US 5 749 298 A offenbart eine Drucktucheinheit mit einer Tragerplatte, deren Enden 
abgekantet sind. Das auf der Tragerplatte angeordnete Drucktuch ist stirnseitig versiegelt. 

Die US 4 635 550 A offenbart eine Drucktucheinheit mit einem auf einer Tragerplatte 
angeordneten Drucktuch. Im Kanal ist auf der Tragerplatte ein Stutzelement angeordnet, 
das das Qberstehende Ende des Drucktuches abstutzt. 

Die US 2 525 003 A zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung einer Drucktucheinheit. 

Die US 4 643 093 A offenbart eine Druckplatte mit verstarktem Ende und eine 
zugehorigen Vorrichtung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Drucktucheinheit fur einen 
Drucktuchzylinder sowie Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaU durch die Merkmale der Anspruche 1, 24, 31 oder 42 
gelost. 

Ein Vorteil der erfindungsgemaften Drucktucheinheit liegt insbesondere darin, dass das 
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vorlaufende und/oder nachlaufende Ende des Drucktuchs mit seiner Innenseite ein 
stuckweit uber die Abkantung des zugeordneten Schenkels ubersteht. Durch diesen 
Oberstand wird der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs verkleinert. Dabei ist es 
durchaus denkbar, dass der Oberstand so grofi gewahlt wird, dass die beiden Enden des 
Drucktuchs in der Einbauposition aneinander zur Anlage kommen. Aufgrund der 
Abkantung der Tragerplatte sind die uberstehenden Enden des Drucktuchs nicht durch 
die Tragerplatte von unten abgestutzt, so dass ohne weitere Hilfsmittel kein Druck 
zwischen dem Drucktuch und der Bedruckstoffbahn im Bereich der uberstehenden Enden 
aufgebaut werden konnte. Zur Losung dieses Problems wird vorgeschlagen zwischen der 
Abkantung der Tragerplatte und der Innenseite des Drucktuchs ein Stutzelement zur 
Abstutzung des Uberstands anzuordnen. Im Ergebnis werden die Druckkrafte dann vom 
Drucktuch uber das Stutzelement auf die Tragerplatte ubertragen, so dass das Druckbild 
auch im Bereich der uberstehenden Enden des Drucktuchs einwandfrei auf die 
Bedruckstoffbahn aufgedruckt werden kann. Ob dabei an beiden Enden des Drucktuchs 
Oder nur an einem Ende des Drucktuchs ein Stutzelement zur Abstutzung des 
Uberstandes vorgesehen ist, ist grundsatzlich ohne Bedeutung. 

Fur die Befestigung der Stutzelemente an der Drucktucheinheit sind vielfaltige 
Befestigungsiosungen denkbar. Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Stutzelemente an der Abkantung und/oder an der Innenseite des Drucktuchs 
stoffschlussig befestigt, insbesondere festgeklebt oder anvulkanisiert. 

Besonders einfach lassen sich die Stutzelemente herstellen, wenn sie aus dem gleichen 
Material wie das Drucktuch, beispielsweise aus Gummi, oder aus dem gleichen Material 
wie die Tragerplatte, beispielsweise Metall, hergestellt sind. Insbesondere ist es dann 
denkbar, die Stutzelemente einstuckig an das Drucktuch oder die Tragerplatte 
anzuformen. 

Bei der Herstellung der Stutzelemente ist es zudem denkbar, dass die Stutzelemente 
stoffschlussig mit einer Unterbauschicht verbunden werden, die zwischen Drucktuch und 
Tragerplatte angeordnet ist und auf diese Weise die Tragerplatte, ausgehend von den 
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beiden Abkantungen, durchgehend umschlingt. Durch die Unterbauschicht kSnnen die 
Eigenschaften der Drucktucheinheit, insbesondere hinsichtlich der Harte und des 
Rundlaufes, zusatzlich beeinflusst werden. Als Material zur Herstellung der 
Unterbauschicht ist insbesondere Gummi oder ein ahnliches Elastomermaterial geeignet. 

Durch den Einsatz des erfindungsgemalien Fertigungsverfahrens lassen sich in einfacher 
Weise Drucktucheinheiten herstellen, die einen minimalen Spalt aufweisen. Fur die 
Durchfuhrung des Verfahrens kann ein Fertigungszylinder zur VerfQgung stehen, dessen 
Gestalt, insbesondere dessen Durchmesser und dessen Befestigungseinrichtungen zur 
Befestigung der Tragerplatte, im Wesentlichen dem spater in der Druckmaschine 
verwendeten Drucktuchzylinder entspricht. An diesem Fertigungszylinder wird die 
unbeschichtete Tragerplatte mit den abgekanteten Schenkeln befestigt und nimmt auf 
diese Weise eine Position ein, die der spateren Position nach der Montage am 
Drucktuchzylinder entspricht. 

Nach der Befestigung der Tragerplatte am Fertigungszylinder wird der Spalt zwischen den 
gegenuberliegenden Abkantungen der Tragerplatte mit einem StQtzmaterial, 
beispielsweise mit einer hartbaren Gummimasse, ausgefOllt. Auf diese Weise werden die 
beiden Abkantungen der Tragerplatte stoffschliissig miteinander verbunden. 

Daran anschliefiend wird das Drucktuch derail an der Tragerplatte befestigt, 
beispielsweise festgeklebt oder aufvulkanisiert, dass zumindest ein Ende des Drucktuchs 
ein stQckweit uber die Abkantung des zugeordneten Schenkels Qbersteht. Der Oberstand 
liegt auf diese Weise dann auf dem Stiitzmaterial auf und wird vom StQtzmaterial von 
unten abgestfltzt. 

Urn die Drucktucheinheit vom Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird das 
Stutzmaterial vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs an der Tragerplatte unter 
Bildung von zwei Stutzelementen durchtrennt. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, 
dass das Stutzmaterial mit einer scharfen Schneide durchschnitten wird. Die beiden durch 
das Trennverfahren gebildeten Seitenflachen der einander gegenuberliegenden 
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StQtzelemente weisen auf diese Weise eine Form auf, so dass die StOtzelemente nach 
der Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit 
kurzem Abstand gegenuberliegen oder aneinander zur Anlage kommen. 

Urn nicht nur eine optimale AbstQtzung des Oberstands am Ende des Drucktuchs 
gewahrleisten zu k6nnen, sondern auch den Spalt zwischen den beiden Enden des 
Drucktuchs zu minimieren bzw. zu eliminieren, wird eine bevorzugte Verfahrensvariante 
eingesetzt. Bei dieser Verfahrensvariante werden die Oblichen DrucktQcher verwendet, die 
vor Anbringung des Drucktuchs an der Tragerplatte eine ebene Gestalt, beispielsweise 
eine rechteckformige Gestalt, aufweist. Durch Anbringung des Drucktuchs an der 
Tragerplatte wird bei Verwendung dieser ebenen DrucktQcher ein Spalt zwischen den 
zueinander weisenden Seitenflachen an den einander gegenOberliegenden Enden des 
Drucktuchs gebildet. Dieser Spalt wird mit einem geeigneten Siegelmaterial, 
beispielsweise einer hartbaren Gummimasse, ausgefOllt. Urn die Drucktucheinheit vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird das Siegelmaterial dann nach 
ausreichender Aushartung durchtrennt. Die durch das Trennverfahren gebildeten 
Seitenflachen der einander gegenOberliegenden Enden des Drucktuchs weisen dadurch 
eine Gestalt auf, dass die Enden des Drucktuchs nach der Montage der Drucktucheinheit 
am Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit kurzem Abstand gegenuberliegen 
oder aneinander zur Anlage kommen. 

Urn einen moglichst genauen Rundlauf zu erreichen, ist es besonders vorteilhaft, wenn 
das Siegelmaterial vor oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer zylindrischen 
Umfangsflache bearbeitet, beispielsweise Qberschliffen, wird. 

Vorzugsweise werden Siegelmaterial und StQtzmaterial gleichzeitig durchtrennt, urn einen 
optimalen Formschluss zwischen den einander gegenOberliegenden Enden der 
Drucktucheinheit bei Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder zu 
gewahrleisten. 

Alternate zur Verwendung von ebenen DrucktOchern ist auch die Verwendung von 
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schlauchformigen Drucktuchern denkbar. Aufgrund ihrer schlauchformigen Gestalt entfallt 
bei diesen Drucktuchern das Verbinden der Enden, wie es bei ebenen Drucktuchern bei 
der bevorzugten Verfahrensvariante zur Eliminierung des Spalt zwischen den Enden des 
Drucktuchs erforderlich ist. Zur Befestigung der schlauchformigen Drucktucher ist es 
beispielsweise denkbar, dass ein geeigneter KlebstofF nach Anordnung des Drucktuchs 
auf der Tragerplatte in den Spalt zwischen Drucktuch und Tragerplatte eingepresst wird. 
Dazu konnen an der Tragerplatte Kanale Oder Ausnehmungen vorgesehen sein. 
Alternate dazu ist auch die Verwendung von durch Temperatur oder Lichteinstrahlung 
hartbaren Klebemassen denkbar, so dass das schlauchformige Drucktuch zunachst auf 
die Tragerplatte aufgezogen werden kann und anschlieliend der an der Tragerplatte 
aufgebrachte Kleber durch Erhohung der Temperatur oder Lichtbestrahlung ausgehartet 
wird. Sobald das schlauchformige Drucktuch an der Tragerplatte fixiert ist, kann es durch 
geeignete Trennverfahren durchtrennt werden, urn die Tragerplatte vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen. 

Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden beschrieben. 



Es zeigen: 



Fig. 1 



eine erste Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einer ersten 
Fertigungsphase; 



Fig. 2 



die Drucktucheinheit gemafS Fig. 1 in einer zweiten Fertigungsphase; 



Fig. 3 



die Drucktucheinheit gemali Fig. 1 und Fig. 2 in einer dritten 
Fertigungsphase; 



Fig. 4 



eine zweite Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit; 



Fig. 5 



eine dritte Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einem 
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Teilquerschnitt; 

Fig. 6 und 7 Ausfuhrungsbeispiele fQr ein Herstellungsverfahren einer Drucktucheinheit; 

Fig. 8 ein Ausfuhrungsbeispiel der Drucktucheinheit gemali Fig. 7 mit verdickten 

Enden 

Fig. 9 bis 1 1 Ausfuhrungsbeispiele fur ein weiteres Herstellungsverfahren einer 
Drucktucheinheit; 

Fig. 1 2 ein Ausfuhrungsbeispiel der Drucktucheinheit gemali Fig. 3 mit verdickten 
Enden. 

Die in Fig. 1 bis Fig. 12 dargestellte Drucktucheinheit, deren Dicke d01 z. B. 1,6 mm 
betragt, besteht aus einer formstabilen Tragerplatte 02; 18; 42, mit einer Dicke d02 von 
ca. 0,2 mm bis 0,5 mm und einem auf der Tragerplatte 02; 18; 42 befestigten Drucktuch 
03; 19; 43. Die Tragerplatte 02; 18; 42 besteht aus Metall, beispielsweise aus einem 
Stahlblech oder Aluminium. Das Drucktuch 03; 19; 43 kann beispielsweise in der Art eines 
Gummituchs 03; 19; 43, insbesondere aus mehreren Lagen unterschiedlichem Materials, 
ausgebildet sein. 

In einer Abkantmaschine werden am vorlaufenden und am nachlaufenden Ende der 
Tragerplatte 02; 18; 42 die drucktuchfreien Schenkel 04; 06; 21; 22; 44; 46 nach unten 
abgekantet, so dass die Schenkel 04; 06; 21; 22; 44; 46 spaterzur Befestigung der 
Drucktucheinheit an einem Drucktuchzylinder 05 verwendet werden kSnnen. Der 
abgewinkelte Schenkel 06; 21; 46 am vorlaufenden Ende schlielit mit dem sich an den 
Schenkel 06; 21; 46 anschlielienden Mittelteil 07; 35; 47 der Tragerplatte 02; 18; 42 einen 
spitzen Offnungswinkel a06, insbesondere von 30 bis 60 Grad, vorzugsweise von 40 bis 
50 Grad, ein. Der abgewinkelte Schenkel 04; 22; 44 am nachlaufenden Ende weist mit der 
sich daran anschlielienden Tragerplatte 02; 18; 42 einen Offnungswinkel a04 von 45 bis 
150 Grad, insbesondere von 80 bis 100 Grad, auf. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
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betragt die WinkelgrdfJe 120 bis 150 Grad. Zwischen den Schenkeln 04, 06; 21; 22; 44; 
46 verlauft der Mittelteil 07; 35; 47 der Tragerplatte 02; 18; 42, der vom Drucktuch 03; 19; 
43 vollstandig nach aufien hin abgedeckt ist. Am Obergang zwischen dem Mittelteil 07; 
35; 47 einerseits und den Schenkeln 04; 22; 44 bzw. 06; 21; 46 andererseits verlaufen die 
Abkantungen 08; 09; 27; 28; 48; 49. 

In der in Fig. 1 dargestellten Fertigungsphase sind sowohl die Tragerplatte 02 als auch 
das Drucktuch 03 annahernd eben ausgelegt, so dass das Drucktuch 03 spannungs- und 
verformungsfrei auf der Tragerplatte 02 befestigt werden kann. Dazu kann das Drucktuch 
03 beispielsweise aufgeklebt und/oder aufvulkanisiert werden. 

AnschliefJend werden in einer Abkantmaschine die drucktuchfreien Schenkel 04 und 06 
nach unten abgekantet (Fig. 2). 

Die Abkantungen 08 und 09 werden in der Abkantmaschine derart hergestellt, dass die 
beiden Enden 1 1 und 12 des Drucktuchs 03 ein stuckweit uber die Abkantungen 08 und 
09 Qberstehen. Der Zwischenraum zwischen den uberstehenden Enden 11 und 12 des 
Drucktuches 03 einerseits und der Tragerplatte 02 andererseits wird durch FuIImasse 13; 
14, auch als StOtzelement 13 und 14 bezeichnet, aufgefullt. Die FuIImasse 13 und 14 
kann beispielsweise durch Aufbringung einer hartbaren Gummimasse hergestellt werden. 

Vorzugsweise ist die FuIImasse 13; 14 beim Einbringen verformbar und/oder fliessfahig. 

In Fig. 3 ist ein Ausschnitt der Drucktucheinheit in der Einbauposition dargestellt. Man 
erkennt, dass die beiden Schenkel 04 und 06 in der Einbauposition einander 
gegenQberliegend parallel zueinander verlaufen, so dass sie gemeinsam in einem Schlitz 
an einem nicht dargestellten Druckzylinder befestigt werden konnen. Aufgrund des 
Oberstands der Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 wird die Breite des Spalts 16 
zwischen. den Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 minimiert. Dadurch ist es 
beispielsweise moglich, die Breite des Spalts 16 auf eine Breite von kleiner 0,5 mm zu 
minimieren. 
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Der Abstand der Abkantungen 08; 09 entspricht im wesentlichen dem Abstand a01 der 
Offnung auf der Zylinderoberflache und betragt weniger als 3 mm, insbesondere ist er 
kleiner als 2,0 mm. 

Aufgrund der AbstQtzung der uberstehenden Enden 11 und 12 durch die Fullmasse 13 
und 14 wird eine ausreichende Druckubertragung vom Drucktuch 03 auf eine 
Bedruckstoffbahn in diesem Bereich erreicht. 

Wie in Fig. 4 dargestellt, betragt der Abstand a02 der gegeniiberliegenden Enden 11; 12 
des Drucktuchs 03 0,2 mm bis 0,8 mm, vorzugsweise 0,3 mm bis 0,7 mm. In einer 
besonders bevorzugten Ausfuhrung betragt der Abstand a02 0,4 mm bis 0,6 mm, 
insbesondere 0,5 mm. 

Die Abkantung 08 des Schenkels 04 weist einen Radius R von 0,6 mm bis 1 ,2 mm, 
insbesondere von 0,8 mm, auf. 

Die Abkantung 09 des Schenkels 06 weist hingegen einen Radius R von 0,3 mm bis 
0,7 mm, insbesondere von 0,5 mm, auf. 

Die Lange L13; L14 des jeweiligen Stutzelements 13; 14 betragt in Umfangsrichtung 
0,4 mm bis 1,0 mm, insbesondere 0,1 mm bis 1,3 mm. In einer bevorzugten Ausfuhrung 
liegt die Lange L13; L14 des Stutzelements 13; 14 bei 0,7 mm. 

Wie in Fig. 4 dargestellt, kann die Fullmasse 13; 14 in unterschiedlicher Gestalt 
ausgeformt sein. So weist die Fullmasse 13 z. B. einen spitzen Winkel auf, wahrend die 
Fullmasse 14 rechtwinklig ausgeformt ist. 

Die fur die Fig. 4 beschriebenen Malie konnen im Wesentlichen auf samtliche in den 
Figuren dargestellte AusfOhrungsformen Qbertragen werden. 
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In Fig. 5 ist eine dritte Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit dargestellt. Auch diese 
Drucktucheinheit weist eine Tragerplatte 18 aus Stahlblech und ein Drucktuch 19 aus 
Gummi auf. Zur Herstellung der Drucktucheinheit wird zunachst die Tragerplatte 18 mit 
deren Schenkeln 21 und 22 an einem Fertigungszylinder befestigt, dessen Gestalt dem 
Drucktuchzylinder entspricht, an dem die Drucktucheinheit in der Druckmaschine befestigt 
werden soil. Anschlieliend wird ein Dichtungselement 23 in den Spalt 26 zwischen den 
Schenkeln 21 und 22 eingelegt, urn den Spalt 26 nach unten abzudichten. Danach wird 
eine flussige Elastomermasse an der Aulienseite der Tragerplatte 18 derart aufgebracht, 
dass die Tragerplatte 18 von einer durchgehenden Unterbauschicht 24 umgeben wird. Im 
Bereich der gegenuberliegenden Schenkel 21 und 22 fullt die Unterbauschicht 24 den 
Spalt 26 zwischen den gegenQberliegenden Abkantungen 27 und 28 aus. 

Anschlieliend wird auf der Unterbauschicht 24 das Drucktuch 19 befestigt, beispielsweise 
aufvulkanisieit Der Spalt 26, der sich zwischen den Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 
fortsetzt, wird mit Fullmaterial, hier auch als Siegelmaterial 29 bezeichnet, beispielsweise 
einer hartbaren Elastomermasse, verschlossen und anschlieliend an der Aulienseite zur 
Herstellung einer gleichmaliig zylindrischen Aulienflache uberschliffen. 

Zum Schluss wird das Siegelmaterial 29 und die Unterbauschicht 24 entlang der 
Schnittlinie 33 durchtrennt, so dass die Drucktucheinheit vom Fertigungszylinder 
abgenommen und an einem Drucktuchzylinder montiert werden kann. Durch die 
Trennung der Unterbauschicht 24 werden getrennte StQtzelemente 34 und 36 gebildet, 
die jeweils die Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 von unten abstutzen. Bei Montage der 
Drucktucheinheit an einem Drucktuchzylinder konnen die durch den Schnitt entlang der 
Schnittlinie 33 gebildeten Seitenflachen der StQtzelemente 34 und 36 formschlussig 
aneinander zur Anlage kommen. 

Die Figuren 6 bis 8 zeigen Ausfuhrungsbeispiele eines anderen Herstellungsverfahrens 
fur eine Drucktucheinheit ahnlich der der Fig. 3. 

Hier wird mindestens ein Ende der Tragerplatte 42, wie bereits beschrieben, abgewinkelt. 
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Die Tragerplatte .42 wird nun auf einen Grundkorper 53 einer Vorrichtung 41 mit 
mindestens einem Schieber 54; 56, wie sie nachfolgend noch beschrieben wird, 
aufgelegt. Mindestens einer der Schieber 54; 56 ist zum Grundkorper 53 und/oder zum 
anderen Schieber 56; 54 beweglich. Dieser Grundkorper 53 ist in seiner Geometrie der 
Geometrie der Tragerplatte 42 angepasst. Beide Schieber 54; 56 der Vorrichtung 41 sind 
offen. Die Tragerplatte 42 wird nun auf den notwendigen Zylinderumfang bzw. auf das 
notwendige AbkantmaR mittels eines Einstellmechanismus 57 eingestellt. Beide Schieber 
54; 56 werden geschlossen. Die Fullmasse 51; 52 wird anschlieftend formschlQssig 
eingegossen bzw. eingepresst. Je nach Form der Schieber 54; 56 wird ein flacher, d. h. 
mit der Tragerplatte 42 bundiger, bzw. ein erhohter Unterbau erreicht, wobei die Schieber 
54; 56 als Form 54; 56 fur die Fullmasse 51; 52 wirken. Zumindest eine der Fullmassen 
51 ; 52 steht dabei iiber die virtuelle Verlangerung V42 der Aulienseite der Tragerplatte 42 
in radialer Richtung hinaus. Die Fullmasse 51; 52 wird nun durch eine weitere Vorrichtung 
58 bundig gezogen bzw. geschliffen. AnschlieBend wird das Drucktuch 43 auf die 
Fullmasse 51; 52 aufgebracht. Dies kann mit Hilfe eines anstellbaren Anschlages 59 
erfolgen. Zum Schluss werden die Schieber 54; 56 geoffnet und die Drucktucheinheit wird 
vulkanisiert. Diese Vulkanisierung kann innerhalb der Vorrichtung 41 , aber auch 
aufierhalb der Vorrichtung 41 durchgefuhrt werden. 

Die Figuren 9 und 10 zeigen ein besonders bevorzugtes Herstellungsverfahren fur eine 
weitere Drucktucheinheit. Diese Ausfuhrung einer Drucktucheinheit ermoglicht es, einen 
Kanal eines Zylinders zu verschlieRen und zu verstarken. 

Die Fullmasse 51; 52 erstreckt sich hier an einer virtuellen Verlangerung V43 der 
Aulienseite des Drucktuches 43 in Langsrichtung, d. h. Umfangsrichtung, des 
Drucktuches 43. Dabei kann die Fullmasse 51 ; 52 sowohl uber ein Ende 61; 62 als auch 
uber beide Enden 61; 62 des Drucktuches 43 in Langsrichtung hinausragen. In radiaier 
Richtung kann die Fullmasse 51; 52 zumindest teilweise Qber die virtuelle Verlangerung 
V43 der AufJenseite des Drucktuches 43 Qberstehen (Fig. 10 und 11). 

Diese Ausfuhrungsform wird durch folgendes Herstellungsverfahren erreicht. Wie bereits 
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beschrieben, wird mindestens ein Ende der Tragerplatte 42 abgekantet. Anschlieliend 
wird das Drucktuch 43 auf die Tragerplatte 42 aufgebracht. Unerheblich dabei ist, ob das 
Drucktuch 43 bereits vulkanisiert ist oder nicht. Die Schieber 54; 56 werden anschlieliend 
geschlossen. Die FGIImasse 51; 52 zum Verschlielien und Verstarken eines Kanals wird 
nun eingepresst bzw. eingegossen. Je nach dem wie die Schieber 54; 56 ausgebildet 
sind, wird eine entsprechende Formgebung der Fullmasse 51; 52 erreicht. Danach wird 
die Fullmasse 51; 52 malihaltig bearbeitet. Anschlieliend kann, je nach Bedarf, der 
Vulkanisierungsvorgang innerhalb oder aufierhalb der Vorrichtung 41 stattfinden. 

Die beiden letztgenannten Herstellungsverfahren unterscheiden sich also dadurch, dass 
in den AusfQhrungen gemali den Figuren 6 bis 8 die FQIImasse 51; 52 zwischen der 
Tragerplatte 42 und dem Drucktuch 43 angeordnet ist, wobei die FQIImasse 51; 52 zuerst 
auf die Tragerplatte 42 und dann das Drucktuch 43 angeordnet ist, wahrend in den 
Ausfiihrungen gemali den Figuren 9 bis 1 1 die Tragerplatte 42 mit dem Drucktuch 43 
verbunden ist und dann die Fullmasse 51 ; 52 eingefullt wird, wobei eine in radialer 
Richtung angeordnete Aulienseite der Fullmasse 51; 52 nicht vom Drucktuch 43 belegt 
ist. 

Wie in den Figuren 8, 1 1 und 12 dargestellt, weist die Drucktucheinheit mindestens ein 
Ende mit einer grolieren Dicke als dem zwischen den beiden Enden liegenden Bereich 
auf, so dass die Aulienflache der Drucktucheinheit im Bereich dieses Endes in radialer 
Richtung zumindest teilweise uber die virtuelle Veriangerung V43 der Aulienseite des 
Drucktuches 43 Qbersteht, insbesondere keilformig ausgebildet ist. Zur Verdickung des 
Endes ist die Fullmasse 51; 52 an den Enden des Drucktuches 43 angeordnet. In den 
Figuren 8 und 12 ist dabei eine Unterfutterung des Drucktuches zu 43 erkennen, wobei in 
Fig 1 1 eine Auffullung des Drucktuches 43 dargestellt ist. 

Die AusfQhrung mit verdickten Enden der Fig. 8 im auf dem Zylinder montierten Zustand 
gilt entsprechend auch fQr Fig. 11. 

Dieses verdickte Ende oder beide verdickten Enden stehen im auf dem Drucktuchzylinder 
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montierten Zustand in radialer Richtung uber eine virtuelle Verlangerung des sich 
anschlielJenden Gummituches, d. h. der wirksame Radius des montierten Gummituches 
ist im Bereich der Enden grofter. Der dazwischen liegende Bereiche ist sehr viel grolier 
(mindestens 10 fach) als der Bereich der Enden. Vorzugsweise efstreckt sich die 
Verdickung in Umfangsrichtung auf weniger als 10 mm, insbesondere auf weniger als 
5 mm. 

In auf dem Drucktuchzylinder angebrachten Zustand ist demzufolge ein Radius R11; R12 
(Fig. 12) des Zylinders bezogen auf die AufSenseite des Drucktuches 03 oder bezogen auf 
die Aufienseite der Fullmasse 13; 14 mindestens im Bereich eines Endes der 
Drucktucheinheit grolier als ein Radius R03 des Zylinders bezogen auf die Aufienseite 
des Drucktuches im zwischen den beiden Enden liegenden Bereich. 

Fur alle Verfahren gilt, dass die Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 im flieftfahigen, 
verformbaren Zustand, jeweils an mindestens einem Ende der beiden Enden der 
Drucktucheinheit eingebracht wird. Die Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 ist in Langsrichtung 
zumindest teilweise auf einer Abkantung 08; 09; 27; 28; 48; 49 des abgewinkelten 
Schenkels 04; 06; 21; 22; 44; 46 der Tragerplatte 02; 18; 42 angeordnet und ragt uber die ■ 
Abkantung 08; 09; 27; 28; 48; 49 in Umfangsrichtung hinaus. Nach Aufbringen kann die 
Aufcenseite der Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 mafihaltig bearbeitet werden. Die Fullmasse 
13; 14; 29; 51; 52 kann vorzugsweise einstuckig ausgebildet sein. Die Werkstoffe von 
Drucktuch 03; 43 und Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 konnen gleich oder unterschiedlich 
ausgebildet sein. 

Wie in Fig. 10 dargestellt betragt in einer besonders bevorzugten Ausfuhrung die Lange 
L51; L52 der Fullmasse 51; 52 mehr als 0,1 mm, insbesondere mehr als 0,4 mm, jedoch 
weniger als 2 mm, insbesondere weniger als 5 mm. 

Zur Herstellung von Drucktucheinheiten kann vorzugsweise die Fullmasse 51; 52 bzw. die 
Stiitzelemente 13; 14 bei voneinander wegweisenden Enden der Drucktucheinheit bei 
ausgestreckten, vorzugsweise plan oder leicht gewolbt liegenden Drucktucheinheiten 
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eingebracht. (Ausgenommen AusfQhrungsbeispie! der Fig. 5). 

Zur Herstellung der Drucktucheinheit kann eine mehrteilige Vorrichtung 41 verwendet 
werden, bei der mindestens zwei Teile, z. B. Schieber 54; 56, relativ zueinander 
beweglich sind. Dabei ist es moglich, z. B. zur Herstellung von verdickten Enden der 
Drucktucheinheit, dass zumindest die an der Fullmasse 51; 52 anliegende Flache in 
Richtung der AulJenseite der Drucktucheinheit zumindest teilweise iiber die virtuelle 
Verlangerung V43 der AulJenseite des Drucktuches 43 ubersteht oder dass zumindest die 
an der Fullmasse 51; 52 anliegende Flache in Richtung der AulJenseite der 
Drucktucheinheit zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung V42 der AulJenseite 
der Tragerplatte 42 bei noch nicht auf der Tragerplatte 42 angebrachten Drucktuches 43 
ubersteht. Die beiden Teil, z. B. Schieber 54; 56, sollten in Langsrichtung der 
Drucktucheinheit abstandsveranderbar sein. Mindestens eine Flache von einem der 
beiden Teile liegt an der FQIImasse 51; 52 an und mindestens eine Flache kann an einem 
abgewinkelten Schenkel 44; 46 der Tragerplatte 42 anliegen. Zumindest die an der 
FQIImasse 51; 52 anliegende Flache kann in Richtung der AulJenseite der 
Drucktucheinheit zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung V43 der AulJenseite 
des Drucktuches 43 Qberstehen bzw. kann zumindest die an der Fullmasse 51; 52 
anliegende Flache in Richtung der AulJenseite der Drucktucheinheit zumindest teilweise 
uber die virtuelle Verlangerung V42 der AulJenseite der Tragerplatte 42 bei noch nicht auf 
der Tragerplatte 42 angebrachten Drucktuches 43 Qberstehen. An der Vorrichtung 41 
kann wenigstens eine weitere Vorrichtung 58, z. B. ein Werkzeug 58, zur Bearbeitung 
zumindest der AulJenseite der Fullmasse 51; 52 angeordnet sein. 

In der Vorrichtung 41 sollte mindestens ein Trager 53, z. B. der Grundkorper 53, zur 
Aufnahme der Tragerplatte 42 angeordnet sein, wobei die Innenseite der Tragerplatte 42 
auf diesem Trager 53 aufliegt. 

Der Trager 53 kann auch aus mehreren Teilen bestehen. Mindestens ein Teil des Tragers 
53 wirkt mit einem vorlaufenden Schenkel 46 der Tragerplatte 42, ein andererTeil des 
Tragers 53 mit dem nachiaufenden Schenkel 44 der Tragerplatte 42 zusammen. 
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Vorzugsweise ist ein Teil des Tragers 53 relativ zu dem anderen Tail der Tragers 53 
ortsveranderbar. 

Die Vorrichtung 41 kann auch Elemente zum Abkanten der Enden der Tragerplatte 42 
aufweisen, d. h. als Abkantmaschine ausgebildet sein. 

Nicht dargestellt sind Ausfuhrungsform, bei denen die Tragerplatte nur einen 
abgekanteten Schenkel aufweist. Die Fullmasse kann in diesen Fallen auf der Abkantung 
des Schenkels und am anderen, nicht abgekanteten Ende der Tragerplatte angeordnet 
sein. 

Das zweite Ende der Drucktucheinheit ist dann in keinem Kanal angeordnet, sondern 
lediglich an der AuBenflache des Ballens des Drucktuchzylinders. 

Fur alle hier beschriebenen Drucktucheinheiten und Verfahren gilt, dass die Fullmasse 13; 
14; 34; 36; 51; 52 vor dem Montieren der Drucktucheinheit auf den Drucktuchzylinder an 
der Drucktucheinheit angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann. 

Fur alle hier beschriebenen Drucktucheinheiten und Verfahren gilt, dass die Fullmasse 13; 
14; 34; 36; 51; 52 vor dem Montieren der Drucktucheinheit auf den Drucktuchzylinder an 
der Drucktucheinheit angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann. 

Die Fullmassen 13; 14; 34; 36; 51; 52, auch als StQtzelemente 13; 14; 34; 36; 51; 52 
bezeichnet, konnen z. B. auch zur Abstutzung eines Gegenzylinders in radialer Richtung 
dienen, da der Drucktuchzylinder mit einem Gegenzylinder, z. B. einem Form- Oder einem 
Plattenzylinder, in Kontakt steht. Der Formzylinder weist mindestens einen Kanal auf, in 
dem die mindestens eine Druckplatte befestigt ist. Die Fullmasse 13; 14; 34; 36; 51; 52 
wirkt in diesem Fall mit einer Druckplatte des Gegenzylinders zusammen, indemsie sich 
gegenseitig stutzen. 



,2003-11-27 



Bezugszeichenliste 
01 

02 Tragerplatte 

03 Drucktuch, Gummituch 

04 Schenkel (Tragerplatte) 

05 Drucktuchzylinder 

06 Schenkel (Tragerplatte) 

07 Mittelteil (Tragerplatte) 

08 Abkantung 

09 Abkantung 
10 

1 1 Ende (Drucktuch) 

12 Ende (Drucktuch) 

1 3 Fullmasse, Stutzelement 

14 Fullmasse, Stutzelement 
15 

16 Spalt 
17 

18 Tragerplatte 

19 Drucktuch 
20 

21 Schenkel 

22 Schenkel 

23 Dichtungselement 

24 Unterbauschicht 
25 

26 Spalt 

27 Abkantung 

28 Abkantung 

29 Fullmasse, Siegelmaterial 
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30 

31 Ende (Drucktuch) 

32 Ende (Drucktuch 

33 Schnittlinie 

34 Stutzelement, Fullmasse 

35 Mittelteil 

36 Stutzelement, Fullmasse 
37 

38 
39 
40 

41 Vorrichtung, Herstellvorrichtung 

42 Tragerplatte 

43 Drucktuch 

44 Schenkel 
45 

46 Schenkel 

47 Mittelteil 

48 Abkantung 

49 Abkantung 

50 - 

51 Fullmasse 

52 Fullmasse 

53 Grundkdrper, Trager 

54 Form, Schieber 
55 

56 Form, Schieber 

57 Einstellmechanismus 

58 Vorrichtung, weitere; Werkzeug 

59 Anschlag 
60 
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61 Ende (Drucktuch) 

62 Ende (Drucktuch) 

a01 Abstand 

a02 Abstand 

d01 Dicke (Drucktucheinheit) 

d02 Dicke (Tragerplatte) 

L13 Lange 

L14 Lange 

L51 Lange 

L52 Lange 

V42 Verlangerung, virtuelle 

V43 Verlangerung, virtuelle 

R Radius 

R03 Radius 

R1 1 Radius 

R12 Radius 



a04 
a06 



Offnungswinkel 
Offnungswinkel 
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Anspruche 

1 . Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder einer Rotationsdruckmaschine, mit 
einer formstabilen Tragerplatte (02; 1 8; 42) und einem auf der Audenseite der 
Tragerplatte (02; 18; 42) befestigten Drucktuch (03; 19; 43), wobei das vorlaufende 
und/oder das nachlaufende Ende der Tragerplatte (02; 18; 42) mit einem 
abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel (04; 06; 21; 22; 44; 46) am 
Drucktuchzylinder festlegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der 
Abkantung (08; 09; 27; 28; 48; 49) und der Innenseite des Drucktuchs (03; 19; 43) 
Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51 ; 52) angeordnet ist. 

2. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass zumindest das 
vorlaufende und/oder das nachlaufende Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des 
Drucktuchs (03; 19; 43) mit seiner Innenseite ein Stuck weit iiber die Abkantung (08; 
09; 27; 28; 48; 49) des zugeordneten Schenkeis (04; 06; 21; 22; 44; 46) der 
Tragerplatte (02; 18; 42) Obersteht und die FOIImasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) zur 
AbstOtzung des Oberstandes angeordnet ist. 

3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Enden 
(11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) jeweils eine eigene FOIImasse 
(13; 14; 34; 36; 51; 52) angeordnet ist. 

4. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass im auf 
dem Drucktuchzylinder montierten Zustand die an einem Ende (11; 12; 31; 32; 61; 
62) des Drucktuches (03; 19; 43) angeordnete Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) 
nicht mit dem anderen Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) 
Oder der am anderen Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) 
angeordneten anderen FOIImasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) verbunden ist. 
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5. Drucktucheinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass im auf dem 
Drucktuchzyiinder montierten Zustand die an einem Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) 
des Drucktuches (03; 19; 43) angeordnete Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) das 
andere Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) Oder die am 
anderen Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) angeordneten 
andere Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) nicht beruhrt. 

6. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die zueinander 
weisenden Seitenflachen zweier einander gegenuberliegender Fullmassen (13; 14; 
34; 36; 51; 52) nach der Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzyiinder 
einander formkomplementar mit kurzen Abstand gegenuberliegen Oder aneinander 
zur Anlage kommen. 

7. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 
Fullmassen (34; 36) unter Bildung der zueinander weisenden Seitenflachen aus 
einem Werkstuck durch ein trennendes Fertigungsverfahren hergestellt sind. 

8. Drucktucheinheit nach einem der Anspruche 1 , 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die zueinander weisenden Seitenflachen an den einander gegenuberliegende 
Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 19; 43) nach der Montage der 
Drucktucheinheit am Drucktuchzyiinder einander formkomplementar mit kurzen 
Abstand (a02) gegenuberliegen oder aneinander zur Anlage kommen. 

9. Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenuberliegenden Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
19; 43) 0,2 mm bis 0,8 mm betragt. 

10. Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenQberliegenden Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
19; 43) 0,3 mm bis 0,7 mm betragt. 
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1 1 . Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenuberiiegenden Enden (1 1; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
19; 43) 0,4 mm bis 0,6 mm betragt. 

12. Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenuberiiegenden Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
19; 43) 0,5 mm betragt 

13. Drucktucheinheit nach einem der Anspruche 1, 6, 7 oder 8 dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) unter Biidung der zueinander 
weisenden Seitenflachen aus einem Werkstuck durch ein trennendes 
Fertigungsverfahren hergestelit sind. 

14. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(09; 27; 49) des Schenkels (06; 21; 46) einen Radius (R) von 0,3 mm bis 0,7 mm 
aufweist 

15. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(09; 27; 49) des Schenkels (06; 21; 46) einen Radius (R) von 0,5 mm aufweist. 

16. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(08; 28; 48) des Schenkels (04; 22; 44) einen Radius (R) von 0,6 mm bis 1 ,2 mm 
aufweist. 

17. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(08; 28; 48) des Schenkels (04; 22; 44) einen Radius (R) von 0,8 mm aufweist. 

18. Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L13; 
L14; L51; L52) einer Fullmasse (13; 14; 51; 52) in Umfangsrichtung 0,4 mm bis 

1 mm betragt. 
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1 9. Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (Li 3; 
L14; L51; L52) einer Fullmasse (13; 14; 51; 52) in Umfangsrichtung 0,1 mm bis 

1 ,3 mm betragt. 

20. Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L13; 
L14; L51; L52) einer Fullmasse (13; 14; 51; 52) in Umfangsrichtung 0,7 mm betragt. 

21 . Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L1 3; 
L14; L51; L52) einer Fullmasse (13; 14; 51 52) in Umfangsrichtung 5 mm betragt. 

22. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse 
(51; 52) in radialer Richtung zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung 
(V42) der AuBenseite der Tragerplatte (42) iibersteht. 

23. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Drucktucheinheit mindestens ein Ende mit einer groReren Dicke als dem zwischen 
den beiden Enden liegenden Bereich aufweist, dass die Aulienflache der 
Drucktucheinheit im Bereich dieses Endes in radialer Richtung zumindest teilweise 
uber die virtuelle Verlangerung (V43) der Aulienseite des Drucktuches (43) 
Qbersteht. 

24. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder einer 
Rotationsdruckmaschine, m'rt einer formstabilen Tragerplatte (18) und einem auf der 
Aulienseite der Tragerplatte (18) befestigten Drucktuch (19), wobei das vorlaufende 
und/oderdas nachlaufende Ende der Tragerplatte (18) mit einem abgekanteten, 
drucktuchfreien Schenkel (21; 22) am Drucktuchzylinder festlegbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- die Tragerplatte (1 8) auf einem Fertigungszylinder, dessen Gestalt dem 
Drucktuchzylinder entspricht, befestigt wird, 

- der Spalt (26) zwischen den gegenQberliegenden Abkantungen (27; 28) der 
Tragerplatte (18) mit einem StQtzmaterial (24) ausgefullt wird, 
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- ein Drucktuch (19) derail an der Tragerplatte (18) befestigt wird, dass das 
vorlaufende und/oderdas nachlaufende Ende (31; 32) des Drucktuchs (19) mit 
der Innenseite ein Stuck weit uber die Abkantung (27; 28) des zugeordneten 
Schenkels (21 ; 22) iibersteht, 

- vor Oder nach der Befestigung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) das 
StOtzmaterial (24) unter Bildung von zwei StOtzelementen (34; 36) durchtrennt 
wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (19) vor 
der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) eine ebene Gestalt 
aufweist und nach der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) der 
Spalt (26) zwischen den zueinander weisenden Seitenflachen an den einander 
gegenuberliegende Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) mit Siegelmaterial (29) 
ausgefullt wird, wobei das Siegelmaterial (29) zum Abnehmen der Drucktucheinheit 
(17) vom Fertigungszylinder durchtrennt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das Siegelmaterial 
(29) vor Oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer zylindrischen 
Umfangsflache bearbeitet, insbesondere Oberschliffen, wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 Oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Siegelmaterial (29) gleichzeitig mit dem StOtzmaterial (24) durchtrennt wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (19) vor 
der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) eine schlauchfdrmige 
Gestalt aufweist. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 24 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass vor 
der Befestigung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) zumindest eine 
Unterbauschicht (24) unter Bildung der FQIImasse (34, 36) an der Tragerplatte (18) 
angebracht wird. 
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30. Verfahren nach Anspruch 29 dadurch gekennzeichnet, dass Unterbauschicht (24) 
und Stutzmaterial gleichzeitig unter Verwendung eines einheitlichen Materials an 
der Tragerplatte (1 8) angebracht wird. 

31 . Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit eines Drucktuchzylinder einer 
Druckmaschine mit einer formstabilen Tragerplatte (02; 18; 42) und einem auf der 
AuRenseite der Tragerplatte (02; 18; 42) befestigten Drucktuch (03; 19; 43), wobei 
an mindestens einem Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) 
Fullmasse (13; 14; 29; 51; 52) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass zuerst 
mindestens ein Ende der Tragerplatte (42) abgewinkelt wird, dass danach 
zumindest an einem Ende der Tragerplatte (42) im Bereich der Abkantung (48; 49) 
Fullmasse (51; 52) auf die Tragerplatte (42) angebracht wird und dass danach ein 
die Fullmasse (51; 52) zumindest teilweise bedeckendes Drucktuch (43) auf die 
Tragerplatte (42) angebracht wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Enden (61; 
62) des Drucktuches (43) jeweils eine eigene Fullmasse (51; 52) angeordnet wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass die an einem Ende 
(61; 62) des Drucktuches (43) angeordnete Fullmasse (51; 52) nicht mit dem 
anderen Ende (61; 62) des Drucktuches (43) Oder der am anderen Ende (61; 62) 
des Drucktuches (43) angeordneten anderen Fullmasse (51; 52) verbunden wird. 

34. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die an einem Ende 
(61; 62) des Drucktuches (43) angeordnete Fullmasse (51; 52) das andere Ende 
(61; 62) des Drucktuches (43) oder die am anderen Ende (61; 62) des Drucktuches 
(43) angeordneten andere Fullmasse (51 ; 52) nicht beriihrt. 

35. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
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(48; 49) von der Fullmasse (51; 52) umschlungen wird. 

36. Verfahren zur HerstelJung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fullmasse (51; 52) in eine Herstellvorrichtung (41) 
eingebracht wird. 

37. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fullmasse (51 ; 52) in fliefSfahigem Zustand eingebracht 
wird. 

38. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fullmasse (51; 52) beim Einbringen verformt wird. 

39. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Drucktucheinheit nach Einbringen der Fullmasse (51; 52) 
vulkanisiert wird. 



40. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Enden der 
Drucktucheinheit getrennte FGIImassen (51; 52) eingebracht werden. 

41. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einbringen 
der Fullmasse (51; 52) die Aufienseite der Fullmasse (51; 52) bearbeitet wird. 

42. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit mit einer formstabilen Tragerplatte 
(02; 42) und einem darauf befestigten Drucktuch (03; 43) mitfolgenden Schritten: 

mindestens ein, kein Drucktuch (03; 43) aufweisender Schenkel (04; 06; 44) 
der Tragerplatte (02; 42) wird abgekantet; 

anschlieliend wird zwischen Drucktuch (03; 43) und Tragerplatte (02; 42) 
Fullmasse (13; 14; 51; 52) eingebracht. 
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43. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Abkanten der 
Tragerplatte (02; 42) das Drucktuch (03; 43) von der Tragerplatte (02; 42) gelost 
wird. 

44. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass beide Enden (11; 12; 
61 ; 62) abgekantet und mit Fullmasse (13; 14; 51 ; 52) versehen werden. 

45. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 Oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 Oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerplatte 02; 18; 42) aus Metall ist. 

46. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 Oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (03; 19; 43) mehrlagig ist. 

47. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) einstuckig ist. 

48. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoffe von Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) 
und Drucktuch (03; 19; 43) unterschiedlich sind. 

49. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoffe von FQIimasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) 
und Drucktuch (03; 19; 43) gleich sind. 

50. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) vor dem 
Montieren der Drucktucheinheit auf dem Drucktuchzylinder an der Drucktucheinheit 
angeordnet ist. 




51 . Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 Oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Drucktuchzylinder mit einem Formzylinder in 
Kontakt steht 

52. Drucktucheinheit nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Formzylinder mindestens eine Druckplatte aufweist. 

53. Drucktucheinheit nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Formzylinder mindestens einen Kanal, d. h. eine Unterbrechung am Umfang 
aufweist. 

54. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) mit einer 
Druckplatte sich gegenseitig stutzend zusammenwirkt. 

55. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch 
03; 43) uber der Fullmasse (13; 14; 51; 52) angeordnet ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit fOr einen Drucktuchzylinder einer 
Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen Tragerplatte und einem auf der 
Auftenseite der Tragerplatte befestigten Drucktuch, wobei das vorlaufende und/oder das 
nachlaufende Ende der Tragerplatte mit einem abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel 
am Drucktuchzylinder festlegbar ist und zwischen der Abkantung und der Innenseite des 
Drucktuchs Fullmasse angeordnet ist. 
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Fig. 3 
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